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ABSTRAKSI 
 
 
Ketatnya persaingan bisnis dalam pasar global dewasa ini, menjadikan 
kualitas sebagai salah satu faktor yang sangat penting bagi perusahaan dalam 
mempertahankan keeksistensiannya. Untuk itu diperlukannya suatu sistem atau 
metode untuk memperbaiki dan meningkatkan kualitas. Hal ini perlu dilakukan 
agar tidak terjadi penyimpangan-penyimpangan kualitas yang dapat 
mempengaruhi performance  dari produk yang dihasilkan. 
 
PT. PRIMA ALLOY STELL SIDOARJO merupakan salah satu 
perusahaan yang menghasilkan produk Velg Davino, dimana produk tanpa cacat 
atau zero defect sangat diharapkan. Namun hingga kini perusahaan masih 
mengalami permasalahan terutama pada produksi Velg mobil jenis Davino, yaitu 
bagaimana cara mengurangi tingginya tingkat kecacatan produk.. 
 
Tujuan dari penelitian adalah memberikan usulan dalam hal meningkatkan 
kualitas untuk mengurangi defect yang dominan dan mengidentifikasi faktor-
faktor terjadinya kecacatan produk dengan menggunakan metode six sigma. 
Sehingga pada akhirnya perusahaan dapat menerapkannya sebagai metode yang 
mampu melakukan perbaikan yang menguntungkan bagi semua elemen yaitu 
konsumen, pemegang saham dan elemen perusahaan itu sendiri. Pengukuran 
tingkat kapabilitas proses, dan juga perbaikan untuk mencapai hasil yang 
mendekati sempurna. 
 
Hasil penelitian dan perhitungan diperoleh nilai sigma paling rendah jatuh 
pada bulan Januari 2010 dengan nilai DPMO sebesar 12.745 yang dikonversikan 
dengan nilai sigma yaitu sebesar 3,734 sigma dengan cacat Adanya Guretan 
sebesar 23,134%. 
 
Kata kunci: DPMO, Sigma, CTQ, DMAIC (Define,Measure,Analyse,Improve, 
Control).    
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
 
1.1. Latar Belakang 
Adanya persaingan antar produk yang semakin ketat dewasa ini menuntut 
setiap perusahaan memberikan yang terbaik bagi konsumennya.  Agar dapat bertahan 
dalam kompetisi yang sangat ketat maka perusahaan dituntut untuk bisa mengerti 
keinginan dari konsumennya (voice of customer)  dan menjamin kualitas produk dan 
jasa yang akan dikonsumsi. Sebagai dasar keputusan konsumen dalam memilih 
produk atau jasa yang diinginkannya, maka kualitas menjadi kunci yang membawa 
keberhasilan bisnis, pertumbuhan, dan peningkatan posisi bersaing. 
PT. PRIMA ALLOY STELL adalah Perusahaan Industri yang bergerak dalam 
bidang pembuatan Velg mobil, PT. PRIMA ALLOY STELL sebagian besar 
produksinya menggunakan mesin – mesin yang semi-otomatis dengan melibatkan 
manusia selama proses tersebut. Di PT. PRIMA ALLOY STELL menghasilkan 
beberapa jenis velg, yaitu : velg racing, velg stndart, velg aksesoris dan velg jenis 
davino.  
Saat ini pada proses produksi velg khususnya jenis Davino masih terdapat 
kecacatan (defect). Cacat ( defect ) yang sering terjadi adalah cat tidak rata, cetakan 
meluber, ukuran  tidak presisi, cat menggumpal , penyok, adanya guretan. Selama ini 
jumlah defect  sebanyak 6 macam product defect dengan presentase kecacatan rata-
rata sebesar 8.76%. Hal ini tidak efektif  karena mengingat velg jenis Davino ini 
1 
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merupakan jenis velg yang banyak dipesan oleh konsumen sehingga pihak 
perusahaan membuat lebih banyak produksi agar dapat memenuhi permintaan 
konsumen.  
Untuk mengatasi permasalahan tersebut maka perlu diadakan suatu penelitian 
untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas velg serta 
meminimal jumlah  defect yang terjadi pada produk velg jenis davino dengan 
menggunakan metode Six Sigma. Six Sigma tidak sekedar metodologi perbaikan saja, 
melainkan sebuah sistem manajemen yang bertujuan mengadakan perbaikan yang 
menguntungkan bagi semu elemen konsumen, pemegang saham dan elemen 
perusahaan itu sendiri. Pengukuran tingkat kapabilitas proses, dan juga perbaikan 
kebutuhan untuk mencapai hasil yang mendekati sempunrna. Diharapkan dengan 
penerapan siklus DMAI ( Define, Measure, Analyse, Improve ) dapat mereduksi cacat 
yang terjadi pada proses produksi hingga 3,4 DPMO ( Defect Per Million 
Opportunity).  
Di harapkan dengan adannya pemecahan masalan tersebut, keberhasilan 
pemenuhan permintaan pelanggan akan menjadi lebih baik, dan kinerja penjualan 
meningkat dalam memenuhi kebutuhan konsumen sehingga perusahaan mendapatkan 
keuntungan – keuntungan. 
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1.2.  Rumusan Masalah 
Berdasarkan kondisi yang terjadi pada PT. PRIMA ALLOY STELL– 
Sidoarjo permasalahan yang diangkat dalam penelitian ini dapat dirumuskan 
sebagai berikut :  
" Bagaimana upaya untuk mengetahui faktor penyebab kecacatan pada velg 
mobil jenis Davino dan bagaimana upaya untuk mengetahui nilai  DPMO pada 
tahap measure " 
 
 
1.3. Batasan Masalah 
Batasan masalah sehubungan dengan yang diteliti oleh penulis agar arah 
pembahasan tidak terlalu luas, maka dilakukan pembatasan sebagai berikut :  
1. Produk yang akan dijadikan objek penelitian adalah produk velg mobil. 
2. Analisa hanya dilakukan pada proses produksi yang berlaku di PT. PRIMA 
ALLOY STELL selama 6 bulan  pengamatan. 
3. Kontrol dilaksanakan dan diserahkan pada pihak perusahaan. 
4. Cacat ( defect ) yang diamati adalah cacat yang terjadi, antara lain :  
a. Cat / vernis tidak rata. 
b. Cetakan meluber. 
c. Potongan ukuran  tidak sempurna ( presisi). 
d. Pin Hulg ( Cat menggumpal ). 
e. Penyok,  
f. Adanya guretan. 
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5. Tahap improve sebagai usulan dan tahap control dilakukan oleh pihak 
perusahaan. 
6. Penentuan kemampuan proses produksi velg didapat dari perhitungan kapabilitas 
sigma. 
 
   1.4. Asumsi  
Mengingat permasalahan yang terkait dalam kualitas produk ini cukup kompleks, 
maka untuk menyederhanakan diperlukan asumsi – asumsi sebagai berikut:                               
1. Selama penelitian berlangsung, proses produksi berjalan dalam keadaan stabil. 
2. Kondisi kerja dan posisi karyawan tetap. 
3. Pengadaan bahan baku dan tenaga kerja berjalan lancar dan normal. 
4. Selama penelitian lingkungan perusahaan dalam situasi kondusif (tidak terjadi 
unjuk rasa, bencana alam). 
 
1.5.  Tujuan Penelitian 
Tujuan dari penelitian Skripsi atau Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut : 
1. Untuk mengetahui faktor penyebab kecacatan (defect) produk velg mobil jenis 
Davino. 
2. Untuk mengetahui nilai DPMO pada tahap measure. 
3. Memberikan usulan perbaikan. 
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1.6. Manfaat Penelitian 
Dengan mengangkat masalah yang terjadi pada PT. PRIMA ALLOY STELL - 
Sidoarjo, maka manfaat yang didapat dari  penelitian ini adalah : 
1.  Bagi Perusahaan 
Dengan adanya penerapan metode Six Sigma, pihak perusahaan dapat mengetahui 
dan meningkatkan produktivitas menggunakan  metode yang berbeda untuk 
kemajuan wawasan dan pencapaian tujuan kerja dan produktivitas yang telah 
diukur dapat digunakan sebagai bahan evaluasi di masa mendatang.  
2.  Bagi Mahasiswa 
Sebagai sumber pengetahuan dan bahan pustaka serta untuk mengetahui sejauh 
mana mengaplikasikan teori-teori yang didapat di bangku kuliah terutama 
mahasiswa jurusan Teknik  Industri dengan kenyataan yang dihadapi di 
perusahaan. 
3.  Bagi Universitas 
Memberi masukan tentang kebenaran teori yang ada selain itu hasil penelitian ini 
dapat mendorong para intelektual untuk mengadakan penelitian lebih lanjut dan 
memberikan referensi tambahan dan perbendaharaan perpustakaan agar berguna 
di dalam mengembangkan ilmu pengetahuan dan juga berguna sebagai 
pembanding bagi mahasiswa dimasa yang akan datang. 
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1.7. Sistematika Penulisan 
     BAB I :  PENDAHULUAN 
Bab ini berisi uraian tentang latar belakang, rumusan masalah, 
batasan masalah, tujuan penelitian, asumsi-asumsi, manfaat 
penelitian, serta sistematika penulisan tugas akhir. 
     BAB II :  TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini menguraikan tentang dasar teori – teori yang digunakan 
sebagai dasar penelitian yang dilakukan. Beberapa teori tersebut 
diantaranya teori mengenai Six Sigma dan teori lain yang relevan. 
     BAB III :  METODE PENELITIAN  
Bab ini berisi tentang langkah-langkah yang diperlukan untuk 
pengambilan data, pengolahan data, waktu & lokasi, variabel-
variabel, metode serta penyelesaian masalah yang ada. 
   BAB IV :  ANALISA DAN PEMBAHASAN 
Bab ini berisi data perusahaan dan data yang dibutuhkan dalam 
menganalisis dan menyelesaikan masalah, pengolahan data, analisis 
serta evaluasi terhadap hasil pengolahan data, yang diolah untuk 
menyelesaikan masalah sesuai dengan metode dan landasan teori 
yang dipakai. 
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   BAB V :  KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini berisikan kesimpulan dan analisis data serta saran-saran 
yang diberikan untuk penyelesaiannya. 
  DAFTAR PUSTAKA 
  LAMPIRAN 
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